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Keksinndn kohteena on papenVkartonkikoneen tai 
jalkikSsittelykoneen termotela, jossa on metallia ja/tai 
keraamista materiaalia oleva vaippa (2; 4, 5), jossa 
vaipassa on kanavia (3; 9) kuumennusvdliaineen 
johtamiseksi vaipan yhdesta aksiaalisuuntaisesta 
pSSstS sen vastakkaiseen paahan. Vaippa on valmis- 
tettu valuteknisin tai pulverimetallurgisin menetelmin 
ja kanavat (3; 9) on muodostettu vaipan metallia ja/tai 
keraamia olevaan matriisimateriaaliin suoraan valmis- 
tuksen yhteydessa. Keksinn6n kohteena on lisSksi 
menetelma termotelan valmistamiseksi. 



Uppfinningen avser en termovals for en pappers-Zkar- 
tongmaskin eller efterbehandlingsmaskin med en 
mantel (2; 4, 5) av metal)-, keramik- eller komposit- 
material, vilken mantel uppvisar kanaler (3; 9) for att 
leda uppvSrmningsmedietfran mantelns ena axialrik- 
tade Snda till dess motsatta anda. Manteln ar fram- 
staild med gjuttekniska eller pulvermetallaurgiska fdr- 
faranden, och kanalerna (3; 9) ar utformade i man- 
telns matrismaterial av metall, keramik eller komposit 
direkt i samband med framstallningen. Uppfinningen 
avser dartill ett fdrfarande fdr framstaiining av termo- 
valsen. 
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Paperi-Tkartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen termotela ja menetelma termote- 
Ian valmistamiseksi 

Esilla olevan keksinnon kohteena on paperi-/kartonkikoneen tai jalkikasittely- 
5 koneen termotela, jossa on metalli- keraami- tai komposiittimateriaalia oleva 
vaippa, jossa vaipassa on kanavia kuumennusvaliaineen johtamiseksi vaipan 
yhdesta aksiaalisuuntaisesta pddsta sen vastakkaiseen paahan. 

KeksinnOn kohteena on lisaksi menetelma paperi-/kartonkikoneen tai jalkikasit- 
10 telykoneen termotelan valmistamiseksi, jossa telassa on metalli-, keraami- tai 
komposiittimateriaalia oleva vaippa, jossa vaipassa on kanavia kuumennusvali- 
aineen johtamiseksi vaipan yhdesta aksiaalisuuntaisesta paasta sen vastakkai- 
seen paahan. 

15 Paperikoneessa ja paperin jSlkikasittelylaitteessa, etenkin kalantereissa ja 

monitelakalantereissa kaytetaan yleisesti kuumennettavia teloja eli termoteloja, 
joiden pituus voi olla 10 m halkaisijan Odessa tyypillisesti suuruusluokkaa n. 
500-1000 mm, softkalanterin teloilla 1200-1650 mm. Telojen kuumennus hoide- 
taan yleisesti kuumennusvaliaineen, kuten hoyryn tai kuuman veden tai oljyn 

20 avulla. Termotelat on tyypillisesti muodostettu poraamalla lahelle telan vaipan 
ulkopintaa aksiaaliset poraukset, joiden lapimitta on tyypillisesti noin 25-50 mm 
ja joiden porauksien lapi kuumennusv§liaine johdetaan telan yhdesta aksiaali- 
sesta paasta sen vastakkaiseen paahan. Naista porauksia on tyypillisesti usei- 
ta, jotka ovat tasaisesti jakautuneet telan kehan suunnassa. Kuumennusvaliai- 

25 ne voi kiertaa porauksessa esim. kertaalleen telan paasta paahan tai kahteen 
tai useampaan kertaan siten, etta vierekk§isessa porauksessa kuumennusvali- 
aine kulkee painvastaisiin suuntiin. Kuvioissa 1 ja 2 on kuvattu eras tallainen 
tekniikan tason termotela, jossa akselitapeilla 15, 17 varustettuihin paatylaip- 
poihin 16, 18 on liitetty vaippa 2, johon on muodostettu aksiaalisuuntaiset po- 

30 raukset 3, joita on useita jakautuneena tasaisesti kehan suunnassa. Akselitap- 
piin 15 on muodostettu aksiaalinen poraus 14, johon on sovitettu putki 11, joka 
ulottuu vastakkaiseen paatylaippaan 18. Putken 11 ulkopinnan ja akseliporauk- 
sen 14 sisapinnan valiin jaa rengasmainen rako. Kuumennusvaliaine tuodaan 
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telaan 1 ensimmaisesta paasta (akselitapin 15 puoleinen paa) putken 11 kaut- 
ta ja johdetaan vastakkaisessa paassa olevien sateittaJsporauksien 12 kautta 
porauksiin 3 ja niita pitkin takaisin ensimmaiseen paahan ja sateittajsporauksi- 
en 13 kautta akselitapissa 15 olevaan mainittuun rengasmaiseen rakoon ja 
5 edelleen telasta pois. 

Tallaisiin tekniikan tason porauksella varustettuihin termoteloihin liittyy eraana 
ongelmana aksiaaliporausten tekeminen pitkareikaporauksena, joka on suh- 
teellisen hidasta ja kallista. Erityisen vaativaksi pitkareikaporaamisen tekee 
0 valmistustekniikasta johtuva materiaalirakennerajapintojen muodostuminen 
vaipan seina.m§rakenteeseen. Kokillivaletuissa termoteloissa oleva sementiitti- 
nen mikrorakenne on hauras ja altis rikkoontumaan mekaanisten ja termisten 
kuormitusten vaikutuksesta. Sementiittikerroksen paksuusvaihtelu voi lisaksi 
aiheuttaa telojen kayristymista lammitettaessa.. My6s raerajasyopymista voi 
5 esiintya paperin lisaaineiden aiheuttamana. Lisaksi nykyinen suuntaus entista 
korkeampiin lampotiloihin lisaa materiaalin tennisen vasymisen aiheuttamia 
ongelmia. Kulumiskeston lisaamiseksi kokillitelat joudutaan pinnoittamaan 
esim. kovakromaamalla. 

Niinpa esilla olevan keksinnOn eraana paama§rSna on aikaansaada parannettu 
termotela, jossa vSltytaan pitkareikaporauksilta ja muilta tekniikan tason haitoil- 
ta. Lisaksi paamSarana on aikaansaada tela, jossa saavutetaan hyvat telan 
ulkopinnan kuumennusominaisuudet. TSman paamaaran toteuttamiseksi kek- 
sinn6n mukaiselle termotelalle on tunnusomaista se, etta vaippa on valmistettu 
valuteknisin tai pulverimetallurgisin menetelmin, ja etta kanavat on muodostettu 
vaipan metallia, keraamia tai komposiittia olevaan matriisimateriaaliin suoraan 
valmistuksen yhteydessa. Keksinnon mukaisen tennotelan muita edullisia 
suoritusmuotoja on kuvattu epaitsenaisissa vaatimuksissa 2-11. 

Keksinnon mukaiselle menetelmalle termotelan valmistamiseksi on puolestaan 
tunnusomaista se, etta vaippa valmistetaan valuteknisin ja/tai pulverimetal- 
lurgisin menetelmin, ja etta kanavat muodostetaan vaipan metallia, keraamia tai 
komposiittia olevaan matriisimateriaaliin suoraan valmistuksen yhteydessa 



3 
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ilman lastuavaa tydstoa. Keksinnon mukaisen menetelman muita edullisia 
suoritusmuotoja on kuvattu epaitsenaisissa vaatimuksissa 13-17. 

Seuraavassa keksintoa selostetaan laheisemmin oheisiin piirustuksiin viitaten, 
5 joissa: 

kuviot 1 ja 2 esitt§vat kaaviollisesti erastS tekniikan tason termotelaratkaisua, ja 

kuviot 3-10 esittavat keksinnon erilaisia suoritusmuotoesimerkkeja kaaviolli- 
10 sina kuvantoina. 

Kuvioissa 1 ja 2 on kuvattu johdannossa esitetty tekniikan tason termotela 
kaaviollisena kuvantona. 

15 Kuviossa 3 on kuvattu keksinnon mukaisesti toteutettu termotela kaaviollisena 
pitkittaisleikkauksena, jossa esimerkiksi terasta tai valurautaa olevan sisapuoli- 
sen runkoputken 5 ymparille on muodostettu pulverimetallia oleva ulkovaippa 
4, jossa on lammitysvaliaineen kanava 3. Pulverimetalli on sulasta metallista 
kaasuatomisoinnilla valmistettua, pallomaisessa partikkelimuodossa olevaa 

20 metallia, jonka partikkelihalkaisija on luokkaa 0,1-0,5 mm. Se voi olla runsaam- 
min seostettua kutn perinteisin menetelmin valmistettavat metalliseokset ja 
siihen voi sisaltya myos karbidi- ja oksidikomponentteja, kuten esim. AI-, B-, Cr- 
, Ti- Si- Sn-, W-, Zn-, Zr-oksidit ja -karbidittai niiden seokset. Pulverimetallin 
valmistuksessa voidaan kayttaS pulverimetallurgisia menetelmia, joita ovat mm. 

25 ruiskutus, pursutus ja kuumaisotaattinen puristus (HIP). Esimerkiksi HlP-mene- 
telmassa metallikappale saa lopullisen muotonsa ja tiheytensa korkean pai- 
neen ja lampotilan alaisena metallin ollessa kuitenkin ei-sulassa tilassa, jolloin 
tuotteelle saavutettavat ominaisuudet ovat paremmat ja homogeenisemmat 
kuin sulamenetelmissa saaduissa tuotteissa. 

30 

Kuvion 3 mukaisessa suoritusmuodossa kuumennusvaliaineen kanavat 3 on 
muodostettu pulverimetallia olevaan ulompaan vaippakerrokseen ohutlevyra- 
kenteisina putkina. jotka toimivat muottina valmistusprosessin aikana. Putket 
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voidaan jattaa vaippakerroksen 4 sisapuolelle. Valmistettaessa ulompi vaippa- 
kerros 4 HIP-kasittelylla muodostetaan sisemman runkoputken 5 ymparille 
haluttua ulkokerroksen paksuutta vastaavalle etaisyydelle ohutlevykapseli, 
jonka sisapuolelle sijoitetaan pulverimetallia lammityskanavaputkien 3 ymparil- 

5 le. Taman jalkeen ilma imetaan kapselista lanes tyhjioon ja kapseliin kohdiste- 
taan korkea paine ja lampotila aikaansaaden lopullisen vaipan ulkokerroksen 4 
muodostumisen. Kuumennusvaliaineen kanavat muodostavat onutlevyputkira- 
kenteet voidaan muotoilla esim. kuvion 10 mukaisesti, jolloin valtetaan erillisten 
syrjaytyskappaleiden kaytto, jotka aiheuttavat paikallisia lampotilaeroja telan 

10 aksiaalisuunnassa. Tallaisten syrjaytyskappaleiden kayttOa on kuvattu esim. Fl- 
patentissa 91297. Virtauskanavaa voidaan muotoilla joko lineaarisesti halkai- 
sijaa muuttavaksi (kuvio 10a) tai optimoituna vakiolampOvirran q(x) tuottavaan 
muotoon (kuvio 10b). 

15 Ulompi vaippakerros 4 voidaan myos tehda erillaan sisavaipasta ja liittaa sisa- 
vaippaan esim. kutistusliitostekniikalla tai liimaamalla tai juottamalla vaipat 
toisiinsa kiinni. Kuviossa 4 on kuvattu talla tavoin aikaansaadun vaipan raken- 
ne, jossa sisemman vaippakerroksen 5 ja ulomman pulverimetallia olevan 
vaippakerroksen 4 valissa on liitoskerros 6. Tama liitoskerros 6 voidaan ajatella 

20 muodostettavaksi myos eristavana kerroksena termotelan kuumennusominai- 
suuksien parantamiseksi telavaipan ulkopinnassa. 

Kuumennusvaliainekanavat 3 voivat sijaita myos esim. kuvion 5 mukaisesti 
sisemman runkovaipan ja ulomman pulverimetallisen vaipan rajapinnassa. 
25 Kuumennusvaliainekanavat voivat olla perinteisia aksiaalisia kanavia tai putkia 
tai ne voidaan tehda myos spiraalimaisesti vaipan kehaa kiertaviksi. 

Kuviossa 6 on esitetty termotelan poikkileikkaus, jossa on alhaisen lammonjoh- 
tavuuden omaavasta materiaalista (lampoeristeesta) tehty sisaputki 8, jonka 
30 paalle on kiinnitetty pienempia putkia 3, jotka toimivat telassa kuumennusvali- 
ainekanavina. Taman jalkeen sisaputken 8 ja siihen kiinnitettyjen kanavien 3 
paalle valetaan tai valmistetaan pulverimetallurgisin menetelmin lammonjohto- 
kertoimeltaan parempaa materiaalia 5 ja mahdollisesti lammonjohtavuudeltaan 
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viela parempaa materiaalia oleva ulompi kerros 4. Lopuksi tela pinnoitetaan 
kovaila ja kulumisen kestavalla pinnoitteella 7. Materiaalikerrokset 5 ja 4 voivat 
olla myos keskenaan samaa materiaalia ja ne voidaan valmistaa yhdessa vai- 
heessa. 

5 

Kuviossa 7 on esitetty ratkaisu, jossa lammonjohtavuudeltaan parempaa mate- 
riaalia olevan ulomman vaippakerroksen 4 sisapintaan on muodostettu kanavat 
9, esimerkiksi ohutlevysta kantattu kanavisto, jonka sisapuolelle on muodostet- 
tu esim. valamalla runkomateriaalikerros 5, esim. valurautaa. Sisakerroksen 5 
10 sisapinnassa voi olla myos eristekerros. 

Taulukossa 1 on kuvattu eraille keksinnon mukaisessa menetelmassa kaytto- 
kelpoisille materiaaleille joitakin likimaaraisia materiaaliarvpja. 

15 

Taulukko 1 



Materiaali 


Lammonjohta- 
vuus [W/mK] 


Vasymislujuus 
[MPa] 


Tiheys 
[kg/m 3 ] 


Moduuli 
[GPa] 


Valurauta 


50 


80 


7300 


100 -130 


Al/SiC- 
komposiitti 


175 


250 


2600 


90 -110 


Hiili/Hiili- 
komposiitti 


200 -250 


100 - 500 


1600 


90-120 



Valitsemalla materiaalit siten, etta niiden lammonjohtavuus kasvaa sisemmasta 
25 vaippakerroksesta ulompaan vaippakerrokseen mentaessa aikaansaadaan 
korkeampi telan pintalampotila vahemmalla energialla, joka voi alentaa termo- 
telan kokonaiskustannuksia. Lisaksi telarakennetta voidaan keventaa mika 
aikaansaa kustannussaastoa erityisesti monitelakalantereissa (kuten OptiLoad- 
kalanterit). 



Kuviossa 8 on esitetty ratkaisu, jossa koko runkovaippa on muodostettu pulve- 
rimetalliseoksesta, joka on valmistettu HIP-kSsittelylla ja johon on muodostettu 
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kuumennusvaliaineen kanavia 3a, 3b kahteen eri sateittaiseen tasoon vaippa- 
materiaalissa. Tamankin telan sisapintaan voidaan tarvittaessa muodostaa 
eristekerros ja ulkopinta pinnoittaa kovalla ja kulumisen kestavalla pinnoitteella, 
esim. keraamisella materiaalilla, joka ruiskutetaan vaipan ulkopintaan. 

5 

Kuviossa 9 on esitetty termotelarakenne, joka on toteutettu ilman paatylaippoja. 
Tassa ratkaisussa terasta tai valurautaa oleva akseli 1 0 toimii sisamuottina 
valivaipalle 6, jonka valivaipan koostumus voidaan valita tiheydeltaan kevyista 
materiaaleista, esim. alumiinipohjaiset pulveriseokset. Kuumennusvaliaineen 

10 syOtto- ja poistokanavat 20, 23 on muodostettu akseliin 10 tehdyilla porauksilla 
ja valivaippaan 6 on muodostettu sateittaiset kanavat 21 ja 22 kuumennusvali- 
aineen johtamiseksi ulompaan vaippakerrokseen 2, jossa on aksiaalisuuntaiset 
kuumennusvaliainekanavat 3. Tama ulkovaippa 2 voidaan tehda erillisena put- 
kena ja liittaa sitten valivaipan 6 paalle tai valivaippaa 6 voidaan kayttaa muot- 

1 5 tina, jonka ymparille ulkovaippa 2 tehdaan esim. HIP-kasittelylla. 

Valmistettaessa tela keksinnOn mukaisesti lammOnsiirtokanavien optimointi 
telan pituussuunnassa on mahdollista. Reikia voi olla tiheammassa ja niiden 
halkaisijat voivat olla pienempia kuin poratuilla rei'illa. Kanavien ei valttamatta 

20 tarvitse olla telan akselin suuntaisia, vaan ne voivat olla esimerkiksi spiraali- 
maisia tai vinoja barringin vahentamiseksi. Kanavien halkaisijan muuttuminen 
aksiaalisuunnassa on sekin helppo jarjestaa ilman erillisia syrjaytyskappaleita. 
Erityisesti pulverimetallurgiaa kaytettaessa telan pinta voidaan vaipan valmis- 
tuksen yhteydessa valmistaa eri tavalla seostetusta materiaalista, jolloin kulu- 

25 misenkestoa voidaan parantaa ilman kovakromausta tai muuta erillista pinnoi- 
tusvaihetta. Pulverimetallurgisesti valmistetut tuotteet ovat homogeenisempia ja 
kontrolloidumpia tuotteita, jolloin kriittisissa olosuhteissa niiden kayttoturval- 
lisuus paranee. 
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1. Paperi-/kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen termotela, jossa on metalli- 
keraami- tai komposiittimateriaalia oleva vaippa (2; 4, 5), jossa vaipassa on 

5 kanavia (3; 9) kuumennusvSliaineen johtamiseksi vaipan yhdesta aksiaalisuun- 
taisesta pSSsta sen vastakkaiseen paShan, tunnettu siita, etta vaippa on val- 
mistettu valuteknisin tai pulverimetallurgisin menetelmin, ja etta kanavat (3; 9) 
on muodostettu vaipan metallia, keraamia tai komposiittia olevaan matriisimate- 
riaaliin suoraan valmistuksen yhteydessa. 

10 

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen termotela, tunnettu siita, etta vaippa (4, 5) 
on muodostettu yhdistelmarakenteena, jossa on vaipan paksuussuunnassa 
ainakin kaksi erilaista materiaalikerrosta, joiden lammonjohtavuus kasvaa vai- 
pan sisapinnan puoleisesta kerroksesta (5) ulkopinnan puolella olevaan kerrok- 

15 seen (4) mentaessa. 

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen termotela, tunnettu siita, etta vaipassa on 
valumetallia oleva sisempi runkomateriaalikerros (5), jonka paalle on sijoitettu 
pulverimetallia oleva ulompi materiaalikerros. 

20 

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen termotela, tunnettu siita, etta kana- 
vat (3) on muodostettu uloimpaan materiaalikerrokseen (4) ja/tai uloimman 
kerroksen (4) ja seuraavan sisempana olevan kerroksen (5) valiseen rajapin- 
taan ja/tai sisempaan kerrokseen (5). 

25 

5. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen termotela, tunnettu 
siita, etta kanavia (3a, 3b) on sijoitettu ainakin kahteen eri sateittaiseen tasoon 
yaippamateriaalissa (2). 

30 6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen termotela, tunnettu siita, etta eri tasoissa 
olevat kanavat (3a, 3b) on sijoitettu lomittain. 



Patenttivaatimukset 



106054 

8 

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukainen termotela, tunnettu siita, etta 
kanavat on muodostettu vaipan (2) yhdesta aksiaalisuuntaisesta paasta sen 
vastakkaiseen pSahan olennaisesti keskenaan yhdensuuntaisesti ulottuvina 
suorina pulkina (3) tai kanavina (9). 

5 

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukainen termotela, tunnettu siita, etta 
kanavat on muodostettu vaipan (2) yhdesta aksiaalisuuntaisesta paasta sen 
vastakkaiseen p§ahan kieaikkamaisesti ulottuvina putkina (3) tai kanavina (9). 

10 9. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen termotela, tunnettu 
siita, etta vaipan sisSpintaan on muodostettu eristekerros (8). 

10. Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen termotela, tunnettu 
siita, etta vaipan (2) ulkopinta on pinnoitettu. 

15 

11 . Jonkin edella olevan patenttivaatimuksen mukainen termotela, tunnettu 
siita, ettd vaippa (2) on liitetty valivaipan (6) avulla telan akselille (10). 

12. Menetelma paperi-/kartonkikoneen tai jalkikasittelykoneen termotelan 
20 valmistamiseksi, jossa telassa on metallic, keraami-, tai komposiittimateriaalia 

oleva vaippa (2; 4, 5), jossa vaipassa on kanavia (3; 9) kuumennusvaliaineen 
johtamiseksi vaipan yhdesta aksiaalisuuntaisesta paasta sen vastakkaiseen 
paahan, tunnettu siita, etta vaippa (2) valmistetaan valuteknisin ja/tai pulveri- 
metallurgisin menetelmin, ja etta kanavat (3; 9) muodostetaan vaipan metallia, 
25 keraamia tai komposiittia olevaan matriisimateriaaliin suoraan valmistuksen 
yhteydessa ilman lastuavaa tyostoa. 

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta menetel- 
massa valmistetaan ensin lammonjohtavuudeltaan alhaista materiaalia oleva 

30 sisaputki (8), jonka paalle kiinnitetaan nestekanavina toimivat pienemmat put- 
ket (3) ja seuraavana nestekanavien (3) paalle muodostetaan lammonjohtavuu- 
deltaan parempaa materiaalia oleva kerros (5). 
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9 

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta kerrok- 
sen (5) paalle muodostetaan ulompi lisakerros (4), joka on lammonjohtavuudel- 
taan korkeampaa materiaalia kuin kerros (5). 

5 15. Patenttivaatimuksen 13 tai 14 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
nestekanavien (3) paalle tuleva kerros (5) ja/tai ulompi kerros (4) muodoste- 
taan vaiamalla. 

16. Patenttivaatimuksen 13 tai 14 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta 
10 nestekanavien (3) paalle tuleva kerros (5) ja/tai ulompi kerros (4) muodoste- 
taan pulverimetallista. 

17. Patenttivaatimuksen 12 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta menetel- 
massa lammityskanavat (3) sijoitetaan muottina toimivaan metallikapseliin, joka 

15 taytetaan pulverimetallilla ymparoimaan lammityskanavat (3), kapseliin muo- 
dostetaan alipaine, ja vaippa (2) valmistetaan lopulliseen muotoonsa yksiker- 
roksiseksi runkorakenteeksi kuumaisostaattisella puristuksella (HIP). 



20 



Patentkrav 



10 
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1 . Termovals f6r en pappers-/kartongmaskin eller efterbehandlingsmaskin med 
en mantel (2; 4, 5) av metall-, keramik- eller kompositmaterial, vllken mantel 

5 uppvisar kanaler (3; 9) for att leda uppvarmningsmediet fran mantelns ena 
axialriktade anda till dess motsatta anda, kannetecknad darav, att manteln ar 
framstalld med gjuttekniska eller pulvermetallaurgiska forfaranden, och att ka- 
nalerna (3; 9) ar utformade i mantelns matrismaterial av metall, keramik eller 
komposit direkt i samband med framstallningen. 

10 

2. Termovals enligt patentkravet 1, kannetecknad darav, att manteln (4, 5) ar 
bildad som en kombinationsstruktur med i mantelns tjockleksriktning atminsto- 
ne tva olika materialskikt, vars va.rmeledning vaxer fran mantelns innerytas 
skikt (5) till ytterytans skiktet (4). 

15 

3. Termovals enligt patentkravet 2, kannetecknad darav, att manteln uppvisar 
ett inre stommaterialskikt (5) av gjutmetall, pa vilket ett yttre materialskikt av 
pulvermetall anordnats. 

20 4. Termovals enligt patentkravet 2 eller 3, kannetecknad darav, att kanalerna 
(3) ar formade i det yttre materialskiktet (4) och/eller i gransytan mellan det 
yttersta skiktet (4) och det foljande skiktet (5) och/eller det innersta skiktet (5). 

5. Termovals enligt nagot av de foregaende patentkraven, kannetecknad dar- 
25 av, att kanaler (3a, 3b) anordnats atminstone i tva olika radiella nivaer i mantel- 

materialet (2). 

6. Termovals enligt patentkravet 5, kannetecknad darav, att kanalerna (3a, 3b) 
i olika nivaer ar anordnade mellan varandra. 

30 

7. Termovals enligt nagot av patentkraven 1-6, kannetecknad darav, att kana- 
lerna ar anordnade fran mantelns (2) ena axiellt riktade anda till dess motsatta 
anda som sinsemellan vasentligen parallella raka ror (3) eller kanaler (9). 
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8. Termovals enligt nagot av patentkraven 1-6, kannetecknad darav, att kana- 
lerna ar anordnade fran mantelns (2) ena axiellt riktade anda till dess motsatt 
anda som spiralformat lopande ror (3) eller kanaler (9). 

5 

9. Termovals enligt nagot av f6regaende patentkrav, kannetecknad darav, att i 
mantelns inneryta anordnats ett isoleringssskikt (8). 

10. Termovals enligt nagot avfOregaende patentkrav, kannetecknad darav, att 
10 mantelns (2) yttre yta ar belagd. 

11. Termovals enligt nagot av foregaende patentkrav, kannetecknad darav, att 
manteln (2) med hjalp av en mellanmantel (6) anslutits till valsens axel (10). 

15 12. Forfarande for framstallning av en termovals for en pappers-/kartongmaskin 
eller efterbehandlingsmaskin med en mantel (2; 4, 5) av metall- keramik- eller 
kompositmaterial, vilken mantel uppvisar kanaler (3; 9) for att leda uppvarm- 
ningsmediet fran mantelns ena axialriktade anda till dess motsatta anda, kan- 
netecknat darav, att manteln framstalls med gjuttekniska eller pulvermetallaur- 

20 giska forfaranden, och att kanalerna (3; 9) utformas i mantelns matrismaterial 
av metall, keramik eller komposit direkt i samband med framstallningen. 

13. Forfarande enligt patentkravet 12, kannetecknat darav, att i forfarandet 
framstalls forst ett innerror (8) av ett material med lag varmeledningsformaga, 

25 pa vilket fasts som vatskekanaler fungernade mindre ror (3) och darefter bildas 
pa vatskekanalerna (3) ett skikt (5) av ett material med battre varmeledning. 

1 4. Forfarande enligt patentkravet 1 3, kannetecknat darav, att pa skiktet (5) 
bildas ett yttre tillaggsskikt (4), som ar av ett material med hOgre varmeledning 

30 an skiktet (5). 



! 
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15. Forfarande enligt patentkravet 13 eller 14, kSnnetecknat darav, att det pa 
vatskekanalerna (3) kommande skiktet (5) och/eller det yttre skiktet (4) bildas 
genom gjutning. 

5 

16. Forfarande enligt patentkravet 13 eller 14, kannetecknat darav, att det pa 
vatskekanalerna (3) kommande skiktet (5) och/eller det yttre skiktet (4) bildas 
av pulvermetall. 

10 17. Forfarande enligt patentkravet 1 2, kannetecknat darav, att i forfarandet 
placeras varmekanalerna (3) i en som form fungerande metallkapsel, som fylls 
med pulvermetall for att omge varmekanalerna (3), i kapseln formas ett under- 
tryck, och manteln (2) framstalls i sin slutliga form som en stomkonstruktion 
med ett skikt genom varmeisostatisk uralddning (HIP). 

15 
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Fig.1 (prior art) 




Fig. 2 (prior art) 
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Fig.3 
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Fig 10b 
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Fig.4 
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Fig.8 
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